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PENDAHULUAN 
PT. ABC merupakan suatu perusahaan yang 
memproduksi cover motor dan mobil. Volume 
penjualan PT. ABC berfluktuasi dari waktu ke 
waktu. Program pengendalian kualitas belum 
dilakukan dengan serius oleh perusahaan, se-
hingga masih banyak dihasilkan produk yang 
cacat dan tidak sesuai dengan standar yang telah 
ditentukan. Sehingga perlu dilakukan analisa 
mengenai upaya pengendalian kualitas bagaima-
na mencegah defect produk, mencari penyebab 
defect produk, dan menurunkan defect produk 
dengan analisis metode Borda sehingga persen-
tase produk defect menjadi kecil. Dalam 
melakukan perbaikan tentu perlu adanya pen-
gendalian performa dari pengendalian kualitas 
itu sendiri, hal ini dapat didukung oleh metode 
Kaizen yang mendorong mutu melalui perspek-
tif Big Q (semua orang terlibat, baik internal 
maupun eksternal).  
Sehingga pada proses pengendalian kualitas 
dilaksanakan secara terus menerus dan mening-
kat pada performa perbaikan yang lebih baik 
tidak hanya pada segi kualitas produk tetapi 
juga mencakup semua unsur organisasi yang 
berada di dalamnya. 
Perumusan masalah yang akan dibahas da-
lam penelitian ini adalah kriteria defect produk 
apa saja yang paling dominan serta faktor–
faktor apa saja penyebab dari kecacatan produk 
cover motor PT. ABC dan bagaimana analisa 
dari metode BORDA dan Kaizen dalam pen-
gendalian kualitas produk pada PT. ABC. Ada-
pun batasan masalah dalam penelitian ini ada-
lah penelitian dilakukan pada PT. ABC, objek 
penelitian adalah produk cover motor dan data 
yang di ambil adalah data selama tiga bulan 
yaitu dari bulan Agustus-Oktober. 
This research generally aims to describe the effects of civic learning in 
nurturing students’ political literacy, and specifically aims to examine and dis-
cover the effects of civic components application that consist of civic learning 
and competences on the level of students’ political literacy. This research used 
quantitative approach and descriptive method of survey technique. From the 
research results, it could be generally concluded that: (1) civic learning 
through various democratic learning methods strengthened the effects of civic 
education in nurturing students’ political literacy, (2) the better quality of stu-
dents’ civic competences the higher their level of political literacy, and (3) an 
effective and meaningful civic competences could directly improve students’ 
political literacy. 
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Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 
pengendalian kualitas di PT. ABC, mengetahui 
defect produk apa saja yang paling dominan dan 
mengetahui faktor-faktor apa saja yang me-
nyebabkan defect produk di PT. ABC dan men-
cari solusi perbaikan untuk menurunkan defect 
produk PT. ABC. Target luaran yang ingin di-
capai dalam penelitian ini adalah penelitian ini 
bisa dimuat dalam jurnal ilmiah dan kontri-
businya terhadap ilmu pengetahuan adalah dapat 
memberikan usulan ke perusahaan untuk 
mendapatkan solusi perbaikan untuk menurunk-
an defect produk PT. ABC. 
Metode Penelitian 
Penelitian ini dilakukan pada PT. ABC yang 
memproduksi cover motor dan mobil. 
Tahapan penelitian yang perlu dilakukan 
yaitu: 
1. Observasi 
Tahapan observasi di perusahaan bertujuan 
untuk mengidentifikasi permasalahan yang 
dihadapi oleh perusahaan sehingga menjadi ba-
han acuan untuk dilakukan penelitian. Identifi-
kasi masalah yang terjadi di perusahaan adalah 
tingginya tingkat kecacatan produk. Identifikasi 
permasalahan dilakukan dengan pengamatan 
langsung, pengumpulan data historis perusahaan 
dan penyebaran kuisioner kepada pekerja.  
2. Pengumpulan Data 
Dalam tahapan ini diperoleh data-data yang 
relevan dari perusahaan terkait pengendalian 
kualitas produk. Adapun data-data yang akan 
didapatkan: 
a. Data produksi 
b. Data kecacatan produk 
c. Data bobot penilaian kecacatan produk 
3. Pengolahan Data 
Pengolahan data menggunakan metode bor-
da guna menentukan bobot kecacatan yang ter-
jadi pada PT. ABC, pengolahan ini 
menggunakan bantuan metode seven tools 
dengan check sheet, histogram, diagram pareto, 
peta kendali p-chart, diagram fishbone. Dalam 
melakukan pengolahan data yang diperoleh, 
maka digunakan alat bantu, adapun langkah-
langkahnya adalah sebagai berikut : 
A. Mengumpulkan data menggunakan check 
sheet 
Data yang diperoleh dari perusahaan teruta-
ma yang berupa data produksi dan data kerusa-
kan produk (Defect) kemudian disajikan dalam 
bentuk tabel secara rapi dan terstruktur dengan 
menggunakan check sheet. Hal ini dilakukan 
agar memudahkan dalam memahami data terse-
but sehingga bisa dilakukan analisis lebih lanjut. 
B. Membuat histogram 
Agar mudah dalam membaca atau men-
jelaskan data dengan cepat, maka data terse-
but perlu untuk disajikan dalam bentuk histo-
gram yang berupa alat penyajian data secara 
visual berbentuk grafik balok yang memper-
lihatkan distribusi nilai yang diperoleh dalam 
bentuk angka. 
C. Membuat peta kendali p 
Dalam hal menganalisis data, digunakan 
peta kendali p (peta kendali proporsi kerusa-
kan) sebagai alat untuk pengendalian proses 
secara statistik. Penggunaan peta kendali p 
ini adalah dikarenakan pengendalian kualitas 
yang dilakukan bersifat atribut, serta data 
yang diperoleh yang dijadikan sampel penga-
matan tidak tetap dan produk yang mengala-
mi kerusakan (Defect) tersebut tidak dapat 
diperbaiki lagi sehingga harus ditolak atau 
diproses kembali dengan kualitas yang tidak 
sama. 
Adapun langkah-langkah dalam membu-
at peta kendali p sebagai berikut: 
a. Menghitung Prosentase Kerusakan 
P =   (2-1) 
Sumber: Jay Heizerdan Barry Render. 2006-
Manajemen Operasi 
Keterangan: 
np= jumlah gagal dalam sub grup 
n=jumlah yang diperiksa dalam sub grup 
 
b. Menghitung garis pusat/Central Line 
(CL) 
Garis pusat merupakan rata-rata kerusa-
kan produk . 
CL =   (2-2) 
Sumber: Jay Heizerdan Barry Render.2006 - Ma-
najemenOperasi 
Keterangan: 
= jumlah total yang rusak 
= jumlah total yang diperiksa 
 
c. Menghitung batas kendali atas atau Up-
per Control Limit (UCL) 
Untuk menghitung batas kendali atas 
atau UCL dilakukan dengan rumus: 
UCL =  (2-3) 
Sumber: Jay Heizerdan Barry Render. 2006 - 
ManajemenOperasi 
Keterangan: 
 = rata-rata ketidaksesuaian produk 
n = jumlah produksi 
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d. Menghitung batas Kendali bawah atau 
Lower Control Limit (LCL) 
Untuk menghitung batas kendali bawah 
atau LCL dilakukan dengan rumus: 
LCL = =  (2-4) 
Keterangan: 
 = rata-rata ketidaksesuaian produk 
n = jumlah produksi 
Catatan: Jika LCL < 0 maka LCL dianggap 
= 0 
Apabila data yang diperoleh tidak se-
luruhnya berada dalam batas kendali yang 
ditetapkan, maka hal ini berarti data yang diam-
bil belum seragam. Hal tersebut menyatakan 
bahwa pengendalian kualitas yang dilakukan 
oleh PT. ABC masih perlu adanya perbaikan. 
Hal tersebut dapat terlihat apabila ada titik yang 
berfluktuasi secara tidak beraturan yang 
menunjukkan bahwa proses produksi masih 
mengalami penyimpangan. Dengan peta ken-
dali tersebut dapat diidentifikasi jenis-jenis ke-
rusakan dari produk yang dihasilkan. Jenis-
jenis kerusakan yang terjadi pada berbagai 
macam produk yang dihasilkan disusun dengan 
menggunakan diagram pareto, sebagai hasilnya 
adalah jenis-jenis kerusakan yang paling domi-
nan dapat ditemukan dan diatasi terlebih dahu-
lu. 
 
D. Melakukan uji kecukupan data 
Uji kecukupan data dimaksudkan untuk 
memastikan bahwa data yang telah dikumpul-
kan telah cukup secara obyektif. Apabila data 
yang diperoleh sudah cukup, maka perhitungan 
penelitian dapat dilanjutkan, tetapi jika data 
yang didapat tidak atau belum cukup, maka 
proses pengambilan dan pengumpulan data ha-
rus dilakukan lagi. Pengujian kecukupan data 
dilakukan dengan berpedoman pada konsep 
statistik, yaitu derajat ketelitian dan tingkat 
keyakinan/kepercayaan. Derajat ketelitian dan 
tingkat keyakinan adalah mencerminkan ting-
kat kepastian yang diinginkan oleh pengukur 
setelah memutuskan tidak akan melakukan pen-
gukuran dalam jumlah yang banyak (populasi). 
Uji kecukupan data ini dilakukan 
setelah data atau sampel berada dalam populasi 
yang sama atau yang sudah seragam. Rumus 
yang digunakan untuk uji kecukupan data terse-
but adalah sebagai berikut: 
N’ =   (2-5) 
 
Sumber: Jay Heizerdan Barry Ren-
der.2006 - ManajemenOperasi 
Keterangan: 
N = jumlah sampel yang seharusnya 
Z = nilai pada tabel Z dengan tingkat 
keyakinan tertentu 
= rata-rata ketidaksesuaian per unit 
a = tingkat ketelitian 
Pengolahan data menggunakan metode kai-
zen digunakan untuk melakukan perbaikan per-
masalahan yang dihasilkan dari metode Borda 
yaitu dengan metode 5W-1H dan 5-S. Metode 
kaizen di gunakan setelah pengujian data yang 
diambil sebelumnya untuk di analisa dengan 
metode kaizen, di mana dalam metode ini dil-
akukan tindakan sebagi berikut : 
Menentukan prioritas perbaikan 
(menggunakan diagram pareto) 
Dari data informasi mengenai jenis kerusa-
kan produk yang terjadi kemudian dibuat dia-
gram pareto untuk mengidentifikasi, mengurut-
kan dan bekerja menyisihkan kerusakan secara 
permanen. Dengan diagram ini, maka dapat 
diketahui jenis cacat yang paling dominan/
terbesar. 
Mencari faktor penyebab yang dominan 
dengan diagram sebab akibat. 
Setelah diketahui masalah utama yang pal-
ing dominan, maka dilakukan analisa faktor 
penyebab  kerusakan produk dengan 
menggunakan fishbone diagram, sehingga dapat 
menganalisis faktor-faktor apa saja yang men-
jadi penyebab kerusakan produk. 
 
Membuat rekomendasi/usulan perbaikan 
kualitas 
Setelah diketahui penyebab terjadinya keru-
sakan produk, maka dapat disusun sebuah rek-
omendasi atau usulan perencanaan tindakan 
untuk melakukan perbaikan kualitas produk 
dengan menggunakan 5W-1H. 
 
Hasil Penelitian 
Hasil penelitian ini didasarkan pada 
pengumpulan data primer dan sekunder serta 
penyebaran kuesioner kepada karyawan di bagi-
an Quality Control (QC) yang mengerti tentang 
kualitas produk yang dihasilkan. Sehingga di-
harapkan hasil yang didapat valid dan akurat. 
Setelah diperoleh data hasil kuesioner maka 
didapatkan data jenis defect dan dilakukan 
penentuan rangking dengan metode Borda. 
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Berdasarkan hasil kuesioner yang diperoleh 
dari bagian Quality Control (QC) didapatkan 
jenis defect pada produk adalah: 
1. Jahitan tidak rapi 
2. Sobek pada beberapa bagian 
3. Salah dimensi/ukuran 
4. Warna tidak sesuai  
5. Salah pemasangan logo 
Data produksi PT. ABC pada bulan Agustus 
sampai Oktober tahun 2015 dapat dilihat pada 
tabel 1 berikut ini:  
Sedangkan produk cacat per bulan dapat 
dilihat pada tabel 2 berikut ini: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber : PT. ABC 
Rincian data jenis defect per bulan dapat 
dilihat pada tabel 3 berikut ini:  
Sumber : PT. ABC 
Tabel 1. Data Produksi Cover Super Tahun 2015 
(Unit) 
Bulan  Agustus  Septem-ber  Oktober 
Tanggal          
1  45  42  43 
2  0  48  47 
3  40  50  40 
4  42  41  0 
5  41  46  49 
6  47  0  48 
7  43  45  42 
8  50  43  44 
9  0  41  45 
10  45  47  46 
11  43  41  0 
12  42  44  44 
13  45  0  49 
14  46  46  0 
15  45  49  45 
16  0  47  49 
17  0  43  45 
18  50  45  0 
19  48  46  50 
20  40  0  42 
21  48  44  50 
22  47  41  42 
23  0  48  43 
24  46  0  42 
25  40  42  0 
26  47  43  44 
27  49  0  42 
28  45  43  50 
29  44  48  49 
30  0  41  46 
31  45  -  41 
Total
Produks
i  1123  1114  1177 
Total
Produk 
Cacat  41  34  47 
%
Produk 
Cacat  3.65  3.05  3.99 
Tabel 2. Data Produk Cacat Tahun 2015 
(Unit) 
Bulan Agustus Septem-ber Oktober 
Tanggal    
1 2 1 0 
2 0 1 3 
3 1 3 1 
4 3 1 0 
5 0 2 2 
6 2 0 3 
7 2 1 0 
8 3 0 1 
9 0 1 2 
10 1 3 3 
11 3 2 0 
12 2 1 1 
13 1 0 3 
14 0 1 0 
15 1 1 1 
16 0 4 4 
17 0 0 2 
18 1 1 0 
19 3 1 3 
20 1 0 1 
21 2 1 3 
22 2 1 0 
23 0 2 2 
24 1 0 1 
25 2 1 0 
26 0 1 2 
27 3 0 1 
28 1 1 2 
29 2 2 3 
30 0 1 2 
31 2 - 1 
Total
Produk 
Cacat 
41 34 47 
Jenis
Defect 
Data Defect To-
tal
De-
fect 
Presen-
tase 
Defect Agu
stus 
Sep
tem
ber 
Ok-
tobe
r 
Jahitan 
tidak rapi 15 12 20 47 1.4 
Sobek 
pada be-
berapa 
bagian 
10 8 10 28 0.8 
Salah 
dimensi/
ukuran 
7 6 8 21 0.6 
Warna 
tidak 
sesuai 
5 5 5 15 0.4 
Salah 
pemasan-
gan logo 
4 3 4 11 0.3 
Sumber : PT. ABC 
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Pembahasan 
Metode Borda 
Berdasarkan tabel 4. dapat dilihat ranking 
dan bobot masing-masing kecacatan berdasar-
kan hasil kuesioner yang diisi oleh staf bagian 
quality control. Diketahui bahwa kecacatan 
yang paling berpengaruh adalah jahitan tidak 
rapi dengan bobot 0.4 dan sobek pada beberapa 
bagian dengan bobot 0.28. 
 
Tabel 4. Perolehan Rangking Kecacatan dengan 
Metode Borda 
Sumber : PT. ABC 
Metode Kaizen 
Setelah penyebab kecacatan (defect) yang 
mempengaruhi kualitas produk cover super 
diketahui, maka dibuat suatu rekomendasi untuk 
tindakan perbaikan dalam upaya menekan ting-
kat kerusakan produk dengan menggunakan 
metode kaizen yaitu 5W - 1H. Usulan perbaikan 
bagi semua jenis kecacatan dapat dilihat pada 
Tabel 5.  berikut: 
Tabel 5. Usulan Perbaikan Jenis Defect 
Menggunakan 5W-1H 
Kesimpulan 
Berdasarkan hasil pengolahan data yang 
telah dilakukan dengan metode Borda dan Kai-
zen, diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 
1. Defect yang paling sering terjadi pada 
produk cover super di PT. ABC berdasar-
kan metode Borda adalah jahitan tidak rapi 
dengan bobot 0.4, sobek pada beberapa ba-
gian dengan obot 0.28, salah dimensi/
ukuran dengan bobot 0.16, warna tidak 
sesuai dengan bobot 0.1 serta salah 
pemasangan logo dengan bobot 0.6.  
2. Faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya 
defect pada produk cover super di PT. ABC 
yaitu: 
a. Pekerja (kurang training, kurang 
pengawasan, kurang fokus dalam 
bekerja, bekerja tidak sesuai SOP, salah 
pembacaan data pesanan) 
b. Material (bahan mudah robek, kualitas 
bahan material jelek, warna bahan yang 
tersedia kurang) 
c. Mesin (kurang perawatan dan pemeli-
haraan, rusak pada beberapa bagian, 
mesin aus) 
3. Perusahaan dapat mempertimbangkan 
metode BORDA dan KAIZEN ini untuk 
diterapkan di perusahaan dalam mengetahui 
jenis kecacatan yang sering terjadi pada 
roduk cover super serta faktor-faktor yang 
menjadi penyebabnya agar dapat mengu-
rangi terjadinya defect pada proses produksi 
selanjutnya. 
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Jenis 
Defect  Rangking  Skor Akhir  Bo-bot 1  2  3  4  5 
Jahitan 
tidak 
rapi  5              20  0,4 
Sobek 
pada 
be-
berapa 
bagian 
   4  1        14  0,28 
Salah 
di-
mensi/
ukuran 
      3  2     8  0,16 
Warna 
tidak 
sesuai        1  3  1  5  0,1 
Salah 
pemas
angan 
logo 
   1        4  3  0,06 
Bobot  4  3  2  1  0  50    
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